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Die Weohaelbeziehungen zwischen Druckf'arbe und Druckpapier 
sind neben anderen verfahrens- und umweltbedingten Ein-
flüssen von entscheidender Bedeutung für den Druckauafall. 
Zum Problem der Wechselbeziehungen beim Druckvorgang sind 
im La.ufe der letzten Jahre zahlreiche Untersuchungen ver-
öffentlicht worden. Teilweise konnten dabei bisher unge-
klärte Erscheinungen, bei deren Beurteilung man früher auf 
Vermutun.gen angewiesen wart geklärt werden. Dennoch zeigen 
sie, daß wegen der äußerst komplexen Natur des Zusammen-
spiels dieser Wechselbeziehungen häufig nichtendgUlt1ge 
Ergebnisse erzielt werden konnten. 
Bei derartigen Untersuchungen besteht die Aufgabe, mög-
li,chst .alle Faktoren, die beim Druckvorgang von Einfluß 
sind - also die Wechsel;beziehungen charakterisieren -
unter Kontrolle zu bringen. Da die meisten von ihnen ge-
wöhnlich keine Konstanten sind, müssen Versuchsbedingungen 
geschaffen werden, bei denen bestimmte Faktoren dennoch 
konstant gehalten we~den können, um die Änderungen anderer 
zu beobachten. 
Während die Kontrolle von Druckgeschwindigkeit und Anpress-
druck bei Druckmaschinen heute gew~hnlich keine Schwierig-
keiten mehr bereitet, sind die Schwierigkeiten bei ~er 
Untersuchung r;.est1mmter Eigenschaften der Papiere und 
Druokfarben und ihrer Wechselbeziehungen noch keineswegs 
überwunden. Um die Möglichkeiten für derartige Untersuch-
ungen günstiger zu gestalten und zu erweitern wurden von 
einigen l'orschungsinstituten Modelldruckgeräte entwickelt, 
die spezielle Untersuchungen, wie beispielsweise der Rupf-
festigk~1t,der Farbübertragung und des Farbbedarfes, er-
mtsgliohen. Die Bedienung dieser Geräte ist im· Vergleich zu 
normalen Druckmaschinen leicht; Zeitaufwand und Kosten 
- besonders die Papierkoeten - sind wesentlich geringer. 
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Für diese Vorteile müssen jedoch einige Nachteile in Kauf 
genommen und berücksichtigt .werden. So gehen beispiels-
weise die geometrischen Abmessungen einer Maschine . bei 
manchen Messungen stark in das Meßergebnis ein. Die An-
wendung der Probedruckgeräte wird deshalb auf bestimmte 
Versuchsbereiche beschränkt bleiben und man wird auch weiter-
hin bemüht sein, neue Wege zur Messung der noch Unbekannten 
Einflüsse zu finden. 
Zur Untersuchung der Eigenschaften se i nes Erzeugnisses 
wendet der Papiermacher mechanisch-tec~~ologische und 
physikalische Prüfverfahren an. Hier sollen nur einige 
Eigenschaften und Einflüsse diskutiert werden, die speziell 
zur Erzielung eines guten Druckergebnisses für den Drucker 
von Interesse sind. 
2. Untersuchung der Papieroberfläche 
Die Papierober~läche ist keine mathematisch ideale Ebene, 
sie gleicht vielmehr einer Hügellandschaft. Da .ein Raster-
klischee mit 48 Linien pro cm auf nur 1 cm2 Papierober-
fläche über 2300 Rasterpunkte abdrucken soll, liegt die Be-
deutung der Mikrogeometrie der Papieroberfläche für den 
Druckausfall auf der Hand. Kosarowitzki gliedert die Un-
ebenheiten auf Grund ihrer Ausdehnung und Entstehung in 
Makro-, Mikro- und Submikrounebenheiten. Danach werden die 
z~fälligen'lokalen Ansammlungen von Fasern und anderen 
groben. Fusseln auf Grund ungleichmäßiger Verteilung sowie 
die Siebmarkierungen als Makrounebenheiten bezeichnet. 
Zur Beurteilung der Oberflächengeometrie wendet man auch 
heute noch zwei altbewährte subjektive Prtifmethoden an: 
die visuelle Betrachtung ~d die Beurteilung mit Hilfe des 
Tastsinnes. Durch entsprechende Geräte lassen sich die Ob-
jektivität und die Genauigkeit erheblich verbessern. 
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2.1. :Beobachtung bei Schräglicht 
Ein Verfahren iatdie :Betrachtung der Papieroberfläche 
mit dem Mikroskop bei schrägem Lichteinfall auf das Papiero 
Man kann be,1spieleweise den Beleuchtungswinkel , bei dem 
keine Schatten mehr auf dem Papier zu sehen sind, als . 
Kriterium für die Rauhigkeit der Papieroberfläche benutzen. 
Es zeigte sich jedoch auch hier eine gewisse Subjektivität 
der Methode, da verschiedene Beobachter ZU abweichenden Er-
gebnissen kamen. 
Betrachtet man Papiere bei ' sChrägeinfallend,em Licht - ein 
Winkel von oa. 3° zur Papieroberfläche hat sich dabei als 
recht geeignet erwiesen - so ge'winnt man roi t Hi,lie mikro~ 
skq:pischer Betraohtung eine plastisch wirkende ttbersicht 
über die Gestalt und Struktur der Papieroberfläche. Durch 
d'ie' Schattenwirkungen des schräg einfallenden" Lic:p.tes t ori tt 
der hügelige Charakter der Papieroberfläche plastisch hervor. 
Gleichzeitig lassen sich an Hand dieser Betrachtungsmethode 
Aussagen über die Pap1erstruktur an der Oberflä.che machen. 
An der Oberfläche liegende Fasern, beispielswe,ise bei 
maschinengest.rlohe'nem Papier, sind deutlich zu erkennen. 
Photograph1s'che Aufnahmen der Papierobernäche bei · Scbräg-
licht geben eine gu,te Vergleichsgrundlage für die Ober-
flächenbeechaffenheit verschiedener Papiere. 
Die Beurteilung der Oberflächenform im 'Schräglicht kann 
allerdings bei ungestrichenen' Pap1,eren teilweise Schwierig-
keiten, bereiten, wenn ~eflexe~scheinungen an den in der 
, Oberfläche liegenden Fasern die plastische Wirkung des 
Bildes ~r~äl8chen. 
Die unter der Nr. 1 zusammengefaßten Schräglichtaufnahmen 
zeigen einige Beispiele fttr mikroskopische Schräg11cht-
aufnahmen der Oberfiächen verschiedener Papiere bei etwa 
660-facher'Ve;rgröBerung. 
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2.2. Interferometrische Methode 
Von großer Bedeutung ist neben dem mechanischen Abtaat-
verfahren das Interferometrische Verfahren. Beim Tast-
verfahren wird ein Taststift über die zu prüfende Ober-
fläche geführt. Da das Papier ein viskoelastischer Körper 
ist, darf der Taststift jedoch nur eine sehr geringe 
Kraft auf das Papier ausüben. Bei geeigneter 'übertragung 
der lVIeßwerte. erhält man einen -:Prof11.schni tt entlang der 
mit dem Taststift verfolgten Linie. W. Ebert führte im 
Rahmen seiner Dissertation Messungen nach doem Tas.tver-
fahren durch. Das Interferenz-Verfahren hat gegenüber dem 
Abtast-Verfahren den großen Vorteil, daß es die Uneben-
heiten nicht nur entlang einer Linie, sondern für einen 
ganzen Flächenbereich in der Größe des Blickfeldes des Ge-
rätes erfaßt. Durch Interferenz monochromatischen Lichtes 
werden entsprechend den Höhendifferenzen des betrachteten 
Körper~ parallel zu einer gewählten Ebene Linien gleicher 
Höhe gebildet. Das einer Landkarte mit Höhenlinien ähnliche 
Bild läßt sich quantitativ auswerteno 
Zur Beurteilung feiner Rauhigkeitenwird das "Interferometer 
mit einem /Mikroskop gekoppelt. Das Interferenzmikroskop des 
Institutes mit einem Interferometer nach Michelsan arbeitet 
wie folgt: (Bild 2) 
Das von einer Lichtquelle a.usgesandte monochromatische Licht 
(es wurde Thalliumlicht benutzt) wird an einer te1ldureh-
lässigen Fläche in zwei Teilstrahlengleicher ,Intensität 
aufgespalten, von denen i!inerauf einen als Bezugsfläc:he 
dienenden Spiegel fällt, reflektiert wird und durch ein 
Qkular zur Abbildung kommt. Der zweite Strahl trifft auf die 
PrUf.fläche, wird hier reflektiert und durch das gleiche 
Okular zur Abbildung gebracht. Die Phasenverschiebungen 
der zur Abbildung gebrachten Strahlen auf Grund der duroh 
die Unebenheiten der PrUffläche bewirkten Wegunterschiede 
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des einen Strahlenbündels ergeben die Interferenzer-
scheinungen im Bild. Die Grundbedingung für kontrast-
reiche !nte~ferenzbildar ist die mBglichst gleic~e 
Intensität der beiden reflektierten 'StrahlenbUndeI ,. Bei 
Papierproben mit Ausnahme hochglänzenderPapiere ist die 
Intensität des reflektierten Lichtes naturgemäß sehr 
schwach,so dass befriedigende Interferenzbilder n.icht 
erhalten werden können. Das Filmabdruckverfahren nach 
Dr. Zehender umgeht ,diese Schwierigkeit . Eine gla.sklare 
F'Qlie wird auf die mit einem geeigne:ten ' Lösemi ttel be-
feuchtete Prüffläche leicht aufgedrückt .. Die a.nliegende 
Folienfläche wird angelöat und paßt sich formget::r-eu der 
FrUfoberfläche an. Der getrocknete Filmabdruck wird von 
dem Prüfling' abgezogen und mit der geformten Seite auf 
dem Metallspiegel ~iner sogenannten Zehenderkammer au~­
liegend in den Strahlengang des Interfero~eters gebracht. 
Diese Methode bringt den weiteren bedeutenden Vorteil, 
daß durch die Einbettung des Folienabdruckes in geeignete 
Immersionsflüssigkeiten der Linienmaßstab ,erheblich gedehnt 
werden kann, so dass Unebenheiten .. gemessen werden können, 
I 
deren Interferenzbilder ohne diese Einbe t tung wegen dar zu 
großen D~chte der Interferenzlinien nicht mehr aua~ewertet 
werden kclnnten. 
Direkte Filmabdrucke von Papieroberflächenaind ,jedoch wegen 
der spezifischen Eigenschaften de,e Papiers nicht lt\ög11ch. 
Die Folie haftet fest am Papier und beim Versuch des Ab-
lösens bleiben Teile der ~apieroberfläche fest mit der Fo-
lie verbunden und werden aus der Papieroberfläcne heraus-
gerissen. Verfahren, "diese Papierbestandteile chemisch zu 
lösen und so den einwandfreien Abdruck zu gewinnen waren , 
nicht anwendbar, da die verwendete Folie .angegriffen wurde 
bzw. anorganische Papierbestandteile (Strichmasse) nicht 
gelöst wurden. 
Dagegen konnte ein neben diesen Methoden von Wo Ebert 
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beschriebenes Verfahren mit Erfolg angewendet werden. Dabei 
wird eineParaffinlösung in geringer Menge auf das Papier 
gesprüht. Das Lösungsmittel verdunstet und hinterläßt eine 
sehr dünne Trennschicht aus Paraffin auf der Papierober-
fläche. Mit Hilfe dieser Trennschicht konnten einwandfreie 
Folienabdrucke erzielt werden. 
Das Interferenzbild macht die geometrische Oberflächenbe-
schatfenheit ,des Papiers anschaulich. Die Art des Inter-
ferenzlinienverlaufs läßt die Charakteristik der Ober-
flächenunebenheiten erkennen. 
:Um den direkten Vergleich verschiedener Pap.ieroberflächen 
zu ermöglichen. wurde für alle Papiere ein einheitlicher 
Lin1enmaßatab von 1, 5 ~ .(Wassereinbettung) gewählt • Für eine 
genauere Betrachtung der einzelnen Oberflächen werden häufig 
andere Einbettungen nötig sein, für Kunstdruckpapiere ist 
beispielsweise wegen ihrer geringen Unebenheiten die Einbettung 
in Luft (Linienmaßstab 0, 27jf ) vorzuziehen. 
Durch die Betrachtung der Proben bei ~ehreren unterschied-
lichen Einbettungen werden die Beurteilungsmöglichkeiten 
erweitert. Das ist besonders wichtig für die Feststellung 
der tatsächlichen Höhenunterschiede, da bei relativ engem 
Linienmaßatab eine eindeutige Tiefenangabe wegen des unregel-
mäßigen Linienverlaufes nicht ,ohne wai teres gemacht' werden 
kann. Durch eine Standardisierung dieser Untersuchungsmethode 
könnte evtl o ei~ objektives Verfahren zur Beurteilung der 
Oberflächenunebenheiten von Papieren geschaffen werden. 
Die Bilder 3 a-d zeigen Interferenzaufnahmen der Oberflächen 
von drei verschiedenen Papieren. 
3. Schwärzungsmessungen 
Die 1m ~o).genden beschriebenen Versuche wurden an einer 
Flachform-Hochdruckmasohine, dem Heidelberger Zylinder-
Automaten, Format .54 x 1.2 c~, Druckzylinderdurchmesser 
540 m.m (mit Aufzug) durchgeführt 0 
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J'ür die Messungen wurden vier Druokpapiere ausgewählt: 
Xunstdruckpapier 1;0 .g/m2 
B11derdruckpapi~r m'gestr. 80 g/m2 
Illuetrationsdruckpapier 90 g/m2 
Bilderdruokpapier, aat. 80 g/m2 
Die verwendeten Parben waren 
Werkschwarz S 101 
Concentra-Illustrationsschwarz 36112 
der Firm'aConcentra GmbH. Gebr. Hartmann. 
Als Druckform dienten 
Volltonform 
Raster!orm (48er' Raster) • . 
Die Maachinengeachwj.ndigkeiten betrugen 
2160, 2640, 3120, 3840 Bogen/h. 
Alle Versuche wurden bei derselben Farbwerkseinstell.ung und 
bei konstanter Umgebungstemperatur von 24 :!:. 0,·20 C gemacht. 
Die Schwärzungsmessungen wurden mit dem Weißgradmesser nach 
Dr. K. Hoffmann durchgeführt. 
Die Meßsung erfolgt mit Hilfe einer Kompensations8chaltung 
zweier Photozellen t von denen eine als Meß- die andere als 
Ve.rgleicheelement dient. Uber ein Potentiometer wird bei 
der Messung ein Differentialgalvanometer in 8~ine Nullstellung 
gebracht. Es handelt sich um eine Remission8~Vergleich8-
messung, bei der auf einen Weißstandart - heute wird 
Magnesiumoxyd mit 100 " angegeben - be'zogen wird. Der Meß-
wert wird jeweils direkt auf der Skala des Potentiometers 
abgelesen. 
Die 11eßzelle befindet sich in einer modifizierten Ulbricht-
kugel und nimmt das von der Probe diffus reflektierte Licht 
unter 450 zur Einfallsrichtung auf. Eine Prinzipskizze der 
Anordnung zeigt Bi~d 4. 
Es ergibt 'sichntin die Frage,. ob der Glanz der Proben das 
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H$:Be~gebn:LB beeinflußt. Untersucllungen oder }fesslm.ß~nl 
diee~e Einflusses aah8:1nen bisher nicht Tortml1epno 
Da die Papieroberfiächel1ieht eben 1st. ist eine"Beein-
flussung des Meßwertes durch den Glanz schräg ,an der 
Oberfläche ~1egender ! 'eilchen durchaus denkbar, obwohl 
die Me.ßzel~e um 45° zur Richtung des einfallenden Lichtes 
und zur .Pap1eroberfläohe geneigt ist. 
Jeweils zwei Druckproben wurden in Abständen von 15· Minuten 
der Ma.schine entnommen und nach 48 St-unden die· prozentuale 
Schwärzung festgestellt. Nach drei Probenentnahmen .wurde 
auf die nächsthöhere Maachinengeechwindigke1t übergegangen 
und wiederum entspreohende Proben entnommen. 
:Bei 'diesen jeweils 3,5 bis 4 stunden dau'ernd.en Versuchen 
wurde a~ch der Einfluß der Erwärmung der Masohine an!' die 
l'arbUbertragung untersucht, die hierzu unternommenen 
!emperaturmesaungen 1m Farbwerk sind gesondert bes~1eben. 
Außerdem wurde der Vorgang der Reflex~onsänderung einer 
Probe ala Funktion der Zeit aufgenommen. In den ersten 
15 Minuten schwankte die prozentuale Reflexion bei allen 
Proben mehr oder minder stark. 2 bis 1 Minuten nach Her-
stellung des Druc'kes erreichten die Proben ein Schwärzungs-
maxb. Anschließend n~ die Schwärzung jedoch wieder ab 
und . stieg dann nach ca. 20 Minuten nach dem Druck erneut an. 
Die Schwärzung einer Probe nach 48 Stunden entspra.ch in den 
meisten Fällen ungefähr der Schwärzung.' die sie eine · Minute 
nach dem Druck zeigte, oder lag sogar um oa. 1 % höher. 
Insgesamt nimmt die Schwärzung also trotz des Wegechlagens 
eines Teils der Farl?e noch zu. Diese wesentliche Feststellung 
wurde unter den verschiedensten Bedingungen bestätigt, sowohl 
bei allen vier Papieren als auch bei beiden Formen und Farben. 
Zweifellos dürfte der Glanz als eine Ursache. für diese Er-
scheinung eine gewisse Rolle spielen, da er wie oben erläutert 
einen Einfluß auf die Messung haben kann. Die frisch bedruckte 
.Probe zeigt einen sogenannten feuchten Glanz, der schon in den 
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ersten Minuten nach der Herstellung des Druckes stark 
abnimmt. Das getrock1+ete Druckbild zeigt ebenf'alls einen 
bestimmten Glanz. 
Neben dem Glanz ist bei den Refsione-Zeit-Messungen der 
~rockenvorgang ganz allgemein für die augenblickliche 
Schwärzung bestimmend. 
Die Schwärzungen der Papiere in Abhängigkeit von der MB.-
schinengeschwindigkeit sind in Tabelle 1 und Bild 5a, b 
wiedergegebeno 
Als Schwärzung sei die Differenz zwischen dem Meßwert de.r 
unbedruckten und dem der bedruckten Papierprobe definiert~ , 
Die darg~8tellten Funktionen fallen .deutlioh bei zu-
nehmender Maschinengeschwindigkeit und erreichen ein 
Minimum. Bei weiterer Geschwindigkeitssteigerung nimmt 
die Sch~ärzung wieder zUo Besonders deutlich wird dies 
bei dem Illustrationspapier und dem satinierten Bilder-
druckpapier bei Illustrationss'chwarz (B) als Druckfarbe. 
Tabelle 1 
Mittlere prozentuale Schwärzung verschiedener Papiere in Abhängigkeit 
von der 'Maschlnengeschwindigkeit (Farbwerkaeinatellung konstant). 
Illustrations-
Farbe Werkechwarz sohwarz 
Papier Kunat- Illuatr.- Bilder- Bilder- Illuatr.- B11der-druck druok druck druck druok druok 
m'gestr. sat. eat. 
Kennz. I A 11 A 111 A IV A II B IV B 
Maachinengeschw. 
B/h 
2100 47,5 33,4 40,0 35,7 40,8 41,3 
2640 44,5 31,6 35,2 32,0 38,7 38,2 
3120 41,2 28,9 32,1 28,9 36,5 35,4 
3840 38,5 26,3 28,9 25,9 37,7 34,9 
Kennzeichnung 
Farbe·nf Werkschwarz S 101 . A Papier: Kunstdruckpapier I 
Illustrationsschwarz 36112 B Illustrationadr.-P.II 





.:Bei einer Masohinengeschwindigkei t von 3400 - 3600 Bogen/h 
ergeben sich .eindeutige Minima. Bei dein etwadünnflUse1geren 
We.rkschwars '(A) ,liegen die Minima bei unge'fähr 4300 -
4500 B~gen/h. Eine entsprechende Abhängigkeit wurde auch 
von R.W. Prince gefunden. 
Carleaon und G.inman zeigen ebenfalls die starke Abhängig-
keit der Schwärzung und der Farbübertragung von der Ma-
sChinengeschwindigkeit. 
Wird während längeren 'Maschinenlaufs die Masohinengeschw1n-
d1gke1t geändert, so zeigt sich kurzzeitig ein den obigen 
Fest,stellungen entgegengesetzter Effekt. Innerhalb der 
ersten 1 -'2 Min~ten nach einer Geschwindigkeitsateigerung 
bzw. -senkung 1$'t eine erhöhte bzw. erniedrigte Farbgebung 
zu beobachten~ Im Mittel beträgt diese SchwärzUngsänderung 
bei e~ner Geschw1nd1gkeitssteigerung von ca. 2000 auf 
3000 Bogen/h 7 - 10 %. 
Nach dieser kurzzeitigen Erscheint1;D.g spielen sich die oben 
beschriebenen V-erhältnisse wieder eino 
Bei sämtlichen Messungen wurden auch die Bogenrückseiten 
kontrolliert, es wurden jedoch keine wesentlichen Schwärzungs-
änderungen festgestellt. 
4. ~emperaturm.esaungen im Farbwerk 
~abelle 2 faSt die Ergebnisse der ' Temperaturmessungen an 
den Elementen des Farbwerkes (Bild 6) zusammen. Die 
'Messungen wurden 'nach mehrstündigem Maschinenlauf jeweils 
an verschiedenen 'ragen vorgenommen. Ursache der Erw~ung 
sind die ,Reibung und die Walkarbeit des Gummis der .Walzen. 
Die Messungen liefern unterschiedliche Temperaturwerte für 
Stahlzylinder und Gummiwalzeno Die Temperatur der Gummi-
walzen liegt etwas höher. Allgemein tritt eine Temperatur-
erhöhung duroh entstehende Reibungswärme im Farbf~lm u.a. 




~emperatur der Farbwerkselemente nach längeren Läufen 
bei 24°0 Raumtemperatur. 
Meßstelle Te'mpera turen in oe 
1 Duktor (Stahl) 30,2 31,8 31,0 
2 Heber (Gummi) 34,7 ",0 " 35,7 
4 Verreibwalze (Gummi) 37,8 39,75 38,3 
5 stahlzylinder 37,5 39,25 ' 37,8 
6 Verreibwalze (Gummi) 36,0 38,3 37,2 
7 Stahlzylinder 35,7 37,2 37,0 
8 Verreibwalze {Gummi} 40,7 41,5, 41 ",0 
10d 4.Auftragwalze 
(trägt zuletzt auf) 
34,4 35,8 35.7 
Farbe im Farbkasten 28,8 29,25 30 ',2 
Farbtemper,atur direkt 29.4 30,1 31,0 am Duktor 1 
Die Wärme entwicklung, durch die ' Walkung d'er Bezüge der 
Gummiwalzen dürfte jedoch der wesentlichere Anteil .sein. 
Die Gummiauflage der Walzen wird an~en Eerührstellen 
etwas eingedrückt, wobei sieh beiderseits der Berührstellen 
ein Wulst bildet. Beim Drehen der Walzen wandern diese Ver-
, , 
formungszonen ständig ir~er den Walzenumfang. Bei diesem 'Walk-
prozess tritt ein Hystereseverl1!l.st im Gununi auf,, ' der zur Er-
wärmung der Walzen fUhrt. Unterschiedliche Kraftwirkungen 
an den Berührzonen werden also auch untersc,hiedlicheWalzen- ' 
t~mpera~uren bewirken. Z~sammen mit dem ,Einfluß der kühlenden 
Luft, der wiederum je nach Anordnung der Walzen unterSchied-
lich ist, sind damit die Temperaturunterschiede bei ~ den 
Gummiwalzen erklärlicho 
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Ein Teil der vom Duktor aufgenommenen Wärme wird an die 
Farbe 1m Farbkasten weitergegeben, so dass deren Temperatur 
erhöht und ihre Viskosität herabgesetzt wird. Als Folge 
dieser Viskositätserniedrigung wird die durch den Spalt 
zwi s chen Duktor und elastischem Farbmesser beförderte Farb-
. menge geringer. Darin ist eine der Ursachen für die ab-
nehmende Schwärzung der Drucke mitzunehmender Lauf-zeit 
der Maschine zu sehen. Der Drucker hat die Möglichkeit, 
durch Nachstellen des Farbmessers und Duktors oder Farb-
streifenverbreiterung di~ Farbgebung beliebig nachzustelleno 
Für diese Messungen wurde die Farbwerkseinstellung jedoch 
bewußt konstant gehalten. 
5. Zusammenfassung 
Es wurden zwei Verfahren zur anschaulichen Betrachtung von 
Papieroberflächen erläutert, die eine vergleichende Beur-
teilung der Papiere gestatten. Die mikroskopische Be-
trachtung bei Schräglicht und die Interferenzmikroskopie. 
Beide Verfahren gestatten photographische Aufnahmen der 
.prüfobjekte, die als Vergleichsgrundlage dienen können. 
Ferner wurden 'an einer Flachform-HochdruckIDaschine Unter-
suchungen der Farbübertragung durchgeführt, wobei die 
Änderungen der Farbgebung während des Maschinenlaufs und 
bei Laufgeschwindigkeitsänderungen verfolgt wurden. Die 
Farbwerkeeinstellung wurde konstant gehalten. Die Schwärzungs-
me~Bungen wurden mit dem Weißgradmesser nach Dr. K. Hoffmann 
vorgenommen. _ 
Es zeigte sieh, daS -die Schwärzung bei höherer Maschinenge-
schw1ndigke1 t niedriger li.egt, ein Minimum erreicht und bei 
weiter erhöhter Maschinengeschwindigkeit wiederum steigt. 
Kurzzeitig naoh Geschwindigkeitserhöhungen oder Erniedri-
gungen trat erhöhte bzw. ·erniedrigte Farbgebung auf. 
..;. 14 -
Die Schwärzung der Drucke wurde während des Trockenvor-
ganges über längere Zeit nach dem Dr:uck kontrolliert 
und die Änderungen verfolgt. Es wird vermutet, daß der 
Glanz in die Messung mit eingeht 'und die Ergebnisse be-
einflussto 
Bei Messungen der Walzentemperatur im Farbwerk wurden 
nach längeren Maschinenläufen unterschiedliche Temperatur-
erhöhungen der einzelnen Walzen gemessenoDie Temperatur- , 
erhöhungen sind mit Reibungsverlusten und Walkarbeit an 
den Walzen zu erklären. Die Temperaturerhöhung der Farbe 
beeinflusst ihre Viskosität und damit die Farbgebung bei 
konstanter Farbwerkseinstellung. 
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Schema des Farbwerkes 
(Original Heidelberger Zylinder-Automat) 
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